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BAB IV
PENGUMPULAN DAN PENGOLAHAN DATA
4.1 Pengumpulan Data
Data merupakan hal terpenting yang kita butuhkan dalam menyelesaikan
suatu kasus permasalahan. Data bisa didapat baik secara langsung atau primer
ataupun secara tidak langsung atau data sekunder. Demikian juga pada penelitian
ini, data yang digunakan dalam pengolahan data adalah data primer yaitu data
peralatan di area gudang. Sedangkan data sekunder yang digunakan untuk
pengolahan data adalah data kondisi lingkungan kerja dan data inventaris di area
gudang.
4.1.1 Profil Perusahaan
Gambar 4.1 Struktur Organisasi PT. P & P Bangkinang
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PT. P & P Bangkinang adalah perusahaan yang bergerak dalam
pengolahan karet menjadi produk setengah jadi dengan waktu pengerjaan 22 hari
per produk seperti yang terlihat pada lampiran 1. Luas PT. P & P Bangkinang ini
adalah 218 meter dikali 218 meter dan luas area gudang peralatannya adalah 24,6
meter dikali 13,53 meter. Perusahaan ini telah berdiri sejak 10 Januari 1970 dan
telah mengekspor ke berbagai negara seperti Amerika dan China. Perusahaan ini
beralamat di jalan Taskurun no. 9,  kecamatan Marapoyan Damai, Pekanbaru,
Riau. Adapun batas-batas dari perusahaan PT. P & P Bangkinang tersebut adalah
sebelah Utara berbatas dengan jalan Kuini, sebelah Selatan berbatas dengan jalan
Tuanku Tambusai, sebelah Timur berbatas dengan jalan Taskurun dan sebelah
Barat berbatas dengan jalan Sepakat. Jenis produk yang dihasilkan adalah crumb
rubber SIR-10 dan SIR-20 (Standard Indonesia Rubber) dengan jumlah hari kerja
sebanyak 6 hari per minggu dan waktu pengerjaan 2 shift per harinya, sesuai pada
tabel 4.1 dibawah ini.
Tabel  4.1 Jam Kerja Karyawan
Shift Jam Kerja (WIB)
I 07:00-14.00
II 14:00-21.00
Sumber: PT. P & P Bangkinang (2013)
Dengan jam kerja 2 shift per hari, PT. P & P Bangkinang mampu
memproduksi sebanyak ± 75 ton per hari. Dengan jumlah hari kerja 6 hari
perminggu maka PT. P & P Bangkinang mampu memproduksi sebanyak ± 1.800
ton tiap bulannya.
4.1.2 Kondisi Lingkungan Kerja Area Gudang
Setelah melakukan observasi pada area gudang PT. P & P Bangkinang,
terdapat berbagai permasalahan dalam konteks 6S, seperti barang dan peralatan
yang tidak tertata, lantai gudang yang berdebu, kotor dan licin, barang dan
peralatan yang tidak digunakan tertumpuk, tidak memiliki garis pembatas antar
masing-masing penyimpanan dan peralatan yang telah digunakan tidak diletakkan
pada tempat yang disediakan. Permasalahan ini dapat dilihat pada tabel 4.2
dibawah ini.
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Tabel 4.2 Cheklist Kondisi Lingkungan Kerja Area Gudang




1 Lantai Kerja berdebu dan kotor 
2 Peralataan produksi tidak tertata dan rapi 
3 Tidak  ada nama barang pada rak penyimpanan 
4 Peralatan yang digunakan tidak dipisahkan denganperalatan yang tidak digunakan 
5 Oli berceceran 
6 Plastik rusak atau bekas tidak dibuang 
7 Spart Part berantakan 
8 Peralatan tidak pakai label atau nama 
9 Sampah di lantai kerja 
10 Tidak ada garis pembatas antar masing-masing barang 
11 Opertor tidak paham budaya kerja 6S 
12 Tidak ada penanggung jawab yang jelas pada areagudang 
13 Semua barang pada gudang tidak bersih 
14 Tidak ada petunjuk yang jelas dimana produk harusdisimpan 
15 Peralatan tidak diletakkan pada tempatnya 
16 Tanda bahaya tidak di pasang di semua tepat yangberbahaya 
17 Semua katup tidak diberi tanda membuka dan menutup 
18 Mesin rusak berada di gudang 
19 Operator tidak memakai sarung tangan 
20 Opeator tidak memakai sepatu safety 
21 Operator tidak memakai masker 
22 Lantai kerja tidak di bersihkan setiap hari 
23 Tidak ada slogan keselamatan kerja 
24 Tidak memiliki standar operasional prosedur (SOP)dalam bekerja di area gudang 
25 Peralatan bertumpuk 
26 Meja berada di walway 
27 Space yang sempit antar masing-masing barang 
28 Tidak ada jadwal audit kebersihan 
29 Tidak ada indikasi dimana barang harus diletakkan 
30 Tidak ada Standar Opeasional Prosedure 
31 Lantai basah dan licin 
Sumber : Pengolahan Data (2014)
IV-4
Permasalahan yang terjadi pada area gudang disebabkan karena kurangnya
budaya kerja operator untuk menciptakan budaya kerja yang rapi, bersih dan
aman. Hal ini dapat diketahui dari tabel checklist diatas dimana kondisi
lingkungan lantai kerja yang masih jauh dari budaya kerja yang rapi, bersih  dan
aman. Akibatnya, kondisi kerja seperti ini dapat menurunkan produktivitas kerja
karena operator harus mencari, memilih bahkan dapat menyebabkan terjadinya
kecelakaan kerja. Secara umum, permasalahan-permasalahan yang terjadi di area
gudang dapat dilihat pada poin-poin dibawah ini.
1. Penataaan
Dari survei yang telah dilakukan pada area gudang diketahui bahwa peralatan
yang di area tersebut belum tertata dengan baik. Hal tersebut dapat dilihat pada
gambar 4.2 A dimana belum ada penataan barang pada area tersebut. Seperti
gambar 4.2 A terlihat Seng yang berada diatas Drum, Spare Part yang
berserakan di lantai, Spare Part pada rak yang berantakan dan mesin-mesin
serta peralatan rusak yang satu tempat dengan semen. Kondisi seperti ini sangat
berpengaruh terhadap produktivitas kerja, dimana operator harus mengangkat
seng ketika operator membutuhkan oli dari drum (Non Added Value). Selain
itu, kondisi kerja seperti ini juga berpotensi terhadap terjadinya kecelakaan
kerja disebabkan part-part kecil yang berserakan dilantai dapat terinjak oleh
operator.
2. Kebersihan
Kebersihan pada area gudang terlihat dari kondisi lantai kerja yang berdebu,
kotor dan licin. Kondisi seperti ini disebabkan karena kurangnya budaya
kebersihan yang berkelanjutan yang dapat menurunkan produktivitas bahkan
dapat menyebabkan kecelakaan kerja. Seperti yang terlihat pada gambar 4.2 B
terlihat bahwa oli yang tumpah tidak dikeringkan sehingga menyebabkan lantai
menjadi licin. Jika hal tersebut dibiarkan bisa menyebabkan kecelakaan kerja
seperti tergelicir yang berdampak terhadap penurunan produktivitas kerja.
3. Peralatan yang rusak berada di area gudang
Pada gambar 4.2 C diketahui bahwa plastik yang rusak, tempat gulungan
plastik, ban bekas, Hand Truck rusak, Lampu yang rusak dan Drum Oli yang
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kosong masih berada di dalam gudang dan tertumpuk satu sama lain. Selain itu,
barang-barang yang rusak dan tidak digunakan lagi tersebut tertumpuk dengan
Drum Oli yang masih bagus. Kondisi seperti ini perlu diperbaiki karena hal ini
dapat menurunkan produktivitas kerja. Misalnya, ketika opertor mengambil
drum oli tersebut, operator harus memindahkan semua barang-barang yang ada
diatasnya dan aktivitas ini merupakan kegiatan yang tidak memiliki nilai
tambah.
4. Belum ada tempat penyimpanan peralatan
Kondisi lingkungan kerja yang terjadi di area gudang PT. P & P Bangkiang
juga disebabkan karena peralatan yang diletakkan disembarang tempat karena
belum ada tempat yang jelas dimana peralatan tersebut harus disimpan.
Akibatnya operator harus melakukan aktivitas mencari (non added value) yang
dibutuhkannya. Misalnya kabel listrik, dimana barang tersebut belum memiliki
tempat yang jelas sehingga diletakkan dibelakang tumpukan barang yang
rusak. Selain itu, kondisi lingkungan kerja yang tidak memiliki tempat
penyimpanan tersendiri adalah tabung gas. Seperti yang terlihat pada gambar
4.2 D, dimana tabung gas masih terikat di Hand Truk dan terletak di Wal Way.
5. Tidak ada Standard Operational Procedure (SOP)
Terjadinya permasalahan di area gudang dalam konteks 6S di PT. P & P
Bangkinang juga disebabkan tidak adanya standard operational precedure
dalam melaksanakan aktivitas-aktivitas digudang. Sehingga kerapian,
kebersihan dan keamanan lingkungan tidak dapat dipertahankan. Akibatnya,
kondisi lingkungan kerja area gudang menjadi berantakan.
6. Safety
Berdasarkan kasus yang terjadi di area gudang PT. P & P Bangkinang dimana
kondisi lingkungan yang kotor, licin, barang tertumpuk, belum memiliki
tempat penyimpanan yang jelas, tidak memiliki tanda batas dan tidak memiliki
Standard operational Procedure (SOP) sangat berpotensi terjadinya
kecelakaan kerja. Misalnya, lantai licin dapat menyebabkan operator
tergelincir dan terjatuh, debu yang menganggu pernapasan dan kecelakaan




Gambar 4.2 Tidak ada penataan (A), Lantai Licin (B), Barang yang rusak dan
tidak dipakai (C), Tabung Gas belum memiliki tempat yang jelas(D)
4.1.3 Data Item di Area Gudang
Data item-item di area gudang PT P & P Bangkinang dapat dilihat pada
tabel 4.3.
Tabel 4.3 Item di Area Gudang
No Nama Item Jumlah
1 Interlayer Biru 0,14 X 67,5 522 kg
2 Interlayer Pembungkus 2.366 kg
3 Interlayer Putih 0,14 X 75 918 kg
4 Interlayer Biru 0,14 X 75 395  kg
5 Interlayer Hijau 0,14 X 75 1.175 kg
6 Interlayer Merah 0,14 X 75 667 kg
7 Interlayer Coklat 0,14 X 75 2.165 kg
8 Interlayer Putih 0,14 X 67,5 770 kg
9 Kantong Pembungkus 1.267 kg
10 Plastik Lapis Luar 0,30 X 160 X 248 133 lembar
11 Plastik Lapis Luar 0,30 X 85 X 265 375 lembar
12 Plastik Lapis Luar 0,30 X 80 X 275 1.646 lembar
Sumber: Pengumpulan Data  (2014)
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Tabel 4.3 Item di Area Gudang (Lanjutan)
No Nama Item Jumlah
13 Tangga 2 pc
14 Belting Konveyor 1 pc
15 Cat Tembok 7 kaleng
16 Cerobong 5 pc
17 Gir 1 pc
18 Dudukan Asbering 9 pc
19 Kursi 3 pc
20 Meja 3 pc
21 As Bering 2 pc
22 Skop Besi 1 pc
23 Tabung LPG Biru 1 pc
24 Tabung LPG Merah 1 pc
25 Bantalan Besi  Hijau 15 pc
26 Bantalan Besi Hitam 6 pc
27 Anak Timbangan 20 kg 1 pc
28 Anak Timbangan 5 kg 1 pc
29 Tiang Sedok 1 pc
30 Selang Bantalan 2 pc
31 Dinamo besar (1) 1 pc
32 Dinamo besar (2) 1 pc
33 Dinamo Kecil 1 pc
34 Lem 4 kaleng
35 Gasket 26 pc
36 Bantalan Besi Perak 80 pc
37 Kabel Listrik Putih 1 gulung
38 Seng Polos 2 gulung
39 Ban Handtruck 6 pc
40 Apar / Racun Api 14 pc
41 Asap Cair 40 kaleng
42 Gomok 5 drum
43 Kaleng Gomok Bekas 5 drum
44 Oli 6 drum
45 Keranjang Sampah 1 pc
46 Timbangan Manual 1 unit
47 Lempengan Baja 5 lembar
48 Seng Pancur 15 lembar
49 Kabel Hitam 1 gulung
50 Tempat Gulungan Plastik 200 pc
51 Timbangan Manual 1 unit
52 Kardus Bekas 1 pc
53 Oven 2 unit
54 Timbangan Digital 1 unit
55 Kabel Listrik Hitam 1 gulung
Sumber: Pengumpulan Data  (2014)
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Tabel 4.3 Item di Area Gudang (Lanjutan)
No Nama Item Jumlah
56 AC 1 unit
57 Lampu Philips Panjang 3 pc
58 Sapu Lidi Pendek 1 ikat
59 Drum Bekas 3 pc
60 Tali Pengikat Pallet 1 gulung
61 Ban Forklift 8 pc
62 Alat Bantu Pembuka Gulungan Plastik 1 unit
63 Triplek 3 lembar
64 Sapu Lidi Panjang 2 ikat
65 Cat Tembok Besar 1 pc
66 Kepala Gergaji  / Pisau 11 pc
67 Palu 1 pc
68 Sapu Ijuk 3 ikat
69 Skop Plastik 3 pc
70 Pisau Pemotong 5 pc
71 Tiang Penyedok 1 pc
72 Box Oli Bekas 1 drum
73 Ember  Biru 2 pc
74 Ember Hitam 4 pc
75 Tabung Liter 1 pc
76 Pompa Drum 1 pc
77 Selang Hijau 1 gulung
78 Selang Kuning 1 gulung
79 Keranjang Arsip 1 pc
80 Interlayer  Biru 10 kg
81 Interlayer Pembungkus 7 kg
82 Interlayer Putih 7 kg
83 Interlayer Hijau 8 kg
84 Interlayer Merah 4 kg
85 Interlayer Coklat 6 kg
86 Plastik Pembungkus Putih 6 kg
87 Semen 8 sack
Sumber: Pengumpulan Data  (2014)
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4.2 Pengolahan Data
Pengolahan data dilakukan dengan merancang 6S (Sort, Stabilize, Shine,
Stndardize, Sustain dan Safety), sehingga dengan adanya rancangan ini
permasalahan 6S di area gudang PT. P & P Bangkinang dapat diperbaiki. Tahapan
perancangan 6S tersebut adalah sebagai berikut:
4.2.1 Perancang Sort
Kondisi aktual lingkungan kerja area gudang yang berantakan dan kotor
memiliki pengaruh terhadap keselamatan kerja (safety) pada area tersebut. Secara
umum dapat dilihat pada tabel 4.4.
Tabel 4.4 Dampak Terhadap Safety Kondisi Aktual Gudang  (Sort)
Kondisi Aktual Area Gudang Dampak terhadap Safety
Item-item Berantakan Tersandung benda, dan Part-part kecilbisa terinjak.
Sampah dan Peralatan Bertumpuk Sampah berdampak terhadap kesehatandan Operator bisa tertimpa benda
Peralatan berdebu, kotor dan berkarat
Berdampak terhadap kesehatan paru-
paru, selain itu dapat menyababkan
kecelakaan kerja akibat penggunaan
spare part yang berkarat
Lantai licin Kecelakaan kerja tergelincir
Sumber: Pengolahan Data (2014)
Dari tabel 4.4 diatas dapat dilihat bahwa kondisi aktual area kerja
berpengaruh terhadap keselamatan kerja, seperti opertor bisa  tersandung benda,
part-part kecil bisa terinjak, tertimpa benda, operator bisa tergelincir dan bahaya
luka. Hal tersebut disebabkan karena kondisi area gudang yang berantakan dan
tertumpuk antar masing-masing item. Berdasarkan lampiran 4 terlihat bahwa
metode sort belum diterapkan pada area tersebut.
Berdasarkan tabel 4.4 diketahui bahwa kondisi area gudang belum sesuai
dengan metode Sort. Untuk itu, kodisi kerja yang belum sesuai dengan metode
sort dilakukan perancangan agar tetap rapi. Perancangan sort dilakukan dengan
menyingkirkan atau membuang semua item yang digunakan dan item-item yang
tidak digunakan. Langkah-langkah yang bisa digunakan dalam perancangan sort
pertama kali dilakukan dengan melakukan pembersihan besar-besaran, kemudian
IV-10
membuang segala yang tidak diperlukan, menangani item-item yang cacat atau
rusak, melakukan manajemen stratifikasi dan mengatasi penyebab.
1. Pembersihan Besar-Besaran
Pembersihan besar-besaran di area gudang PT. P & P Bangkinang dilakukan
dengan memisahkan masing-masing item dan membersihkannya, baik dari
kotoran, minyak ataupun debu.
2. Membuang yang tidak diperlukan
Membuang item-item yang tidak diperlukan merupakan cara efektif untuk
memperluas area gudang. Tahapan yang dilakukan adalah:
a. Memutuskan ruang lingkup operasi yang ingkin dibersihkan.
b. Membuang item-item yang tidak diperlukan.
c. Melatih operator untuk mengenal peralatan yang tidak diperlukan.
d. Menentukan jumlah item yang perlu disimpan di dalam gudang.
3. Menangani Item-Item yang Cacat
Item-item yang cacat tidak dibuang, melainkan diperbaiki agar dapat
dipergunakan kembali.
4. Manajemen Statifikasi
Manajemen statifikasi dilakukan untuk mengindentifikasi informasi dari
masing-masing item. Manajeman stafikasi dilakukan dengan Red Tag System
yaitu dengan mencatat tanggal masuk barang dan item yang cacat . Sehingga
dengan Red Tag Sytem dapat dilakukan keputusan kapan suatu item harus
dibuang atau  di pindahkan.
5. Menangani Penyebab
Menangani peyebab terjadinya lingkungan kerja yang berantakan, kotor, dan
berbahaya pada area gudang merupakan hal terpenting untuk menghindari
permasalahan yang sama.
Perancangan sort dilakukan berdasarkan kondisi peralatan yang ada di area
gudang. Kondisi item dibagi menjadi tiga bagian yaitu kondisi baik, cacat dan
rusak termasuk item yang tidak perlu diarea tersebut.
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Tabel 4.5 Pemilahan Item
No Nama Item Kondisi Keterangan LokasiSekarang Masalah SafetyBaik Cacat Rusak








sempit. Keadaan ini akan
menurunkan produktivitas
operator
2 InterlayerPembungkus 2.366 kg - -
Pembatas pada
Box Packing Dilantai
3 Interlayer Putih0,14 X 75 918 kg - -
Pembatas pada
Box Packing Dilantai
4 Interlayer Biru0,14 X 75 395  kg - -
Pembatas pada
Box Packing Dilantai
5 Interlayer Hijau0,14 X 75 1.175 kg - -
Pembatas pada
Box Packing Dilantai
6 Interlayer Merah0,14 X 75 667 kg - -
Pembatas pada
Box Packing Dilantai
7 Interlayer Coklat0,14 X 75 2.165 kg - -
Pembatas pada
Box Packing Dilantai
8 Interlayer Putih0,14 X 67,5 770 kg - -
Pembatas pada
Box Packing Dilantai
9 KantongPembungkus 1.267 kg - -
Pembungkus
Karet SIR Dilantai





11 Plastik Lapis Luar0,30  X 85 265 375 - -
Penutup Box
Packing Di rack





13 Tangga 2 - - Berhimpitdengan triplek
Tangga bisa tumbang ketika
triplek digeser atau diambil













atau tertumbuk Cerobong dan
Tabung LPG ketika operator
mengambil Cat Tembok




17 Gir 1 - - Spare PartMesin Di lantai
Dapat terinjak opertor dan
menyebabkan luka tusuk.





Sumber: Pengolahan Data (2014)
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Tabel 4.5 Pemilahan Item (Lanjutan)
No Nama Item Kondisi Keterangan LokasiSekarang Masalah SafetyBaik Cacat Rusak





dikarenakan letak item yang
dilantai. Dudukan As Bering
juga akan cepat rusak
dikarenakan item yang sering
tergesek dengan lantai
19 Kursi 3 - - Tempat Operator Di  lantai -
20 Meja 3 - Tempat Operator Di lantai -
21 As Bering 2 - - Spare Part Mesin Di atas kardusbekas
Operator bisa tertimpa As
Bering ketika kardus
tersenggol operator
22 Skop Besi 1 - - Spare Part Mesin Di lantai
Operator bisa tertumbuk Skop
Besi dikarenakan letaknya
dilantai. Skop besi juga akan
cepat rusak jika sering
tergesek ke lantai
23 Tabung LPG Biru 1 - - Bahan Bakar dibagian Ekspor Di lantai
Tabung LPG bisa tumbang
dikarenakan letaknya yang
berdiri di lantai dan terikat di
handtruck. Kondisi ini bisa
menyebabkan kecelakaan




24 Tabung LPGMerah 1 - -
Bahan Bakar di
bagian Ekspor Di handtruck




kerja akibat tertimpa Bantalan
Besi Hijau dan Bantalan Besi
Hitam dikarenakan letaknya
yang berada di atas kardus
dan berantakan
26 Bantalan BesiHitam 6 - - Spare Part Mesin Di rack







Dudukan As Bering bisa jatuh












29 Tiang Sedok - - 1 Sampah Di emberhitam
Menyebabkan terganggunya
lintasa operator ataupun
transportasi30 Selang Bantalan 3 - - Spare Part Mesin Di lantai
31 Dinamo besar (1) - - 1 Sampah Di lantai Operator bisa tersandung
ataupun tertimpa dinamo32 Dinamo besar (2) - - 1 Sampah Di lantai33 Dinamo Kecil - - 1 Sampah Di lantai






penutup kaleng yang tidak pas
dan hal ini dapat
menyebabkan lantai licin
Sumber: Pengolahan Data (2014)
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Tabel 4.5 Pemilahan Item (Lanjutan)
No Nama Item Kondisi Keterangan LokasiSekarang Masalah SafetyBaik Cacat Rusak
35 Gasket 26 - - Spare Part Mesin Di rack Menyebabkan kecelakaan
akibat tertimpa Gasket dan
Bantalan Besi perak
dikarenakan item yang tidak
tertata rapi. Gasket dan
Bantalan Besi Perak juga
akan lebih cepat rusak jika
sering terjatuh.
36 Bantalan BesiPerak 80 - - Spare Part Mesin Di rack







38 Seng Polos 2 gulung - - Atap pabrik Di himpitdrum oli
Operator harus menggeser
drum oli ketika membutuhkan
Seng Polos. Selain itu, Seng
Polos akan lebih cepat
berkarat dikarenakan jika item
sering terkena oli dan tidak
dibersihkan




40 Apar / Racun Api 14 9 - Pemadan Api Di lantai
Operator bisa tersandung dan
terjepit dikarenakan item
yang tersusun tertumpuk
41 Asap Cair 40 kaleng - - MenghilangkanBau Karet Di lantai
Menyebabkan lantai licin
karena cairan berceceran
42 Gomok 5 Drum - - Pelicin mesin Di  lantai
Gomok bisa tumpah dan
menyebabkan lantai menjadi
licin
43 Kaleng GemukBekas - - 5 Drum Sampah Di lantai
Bisa tumbang dan menimpa
operator
44 Oli 6 Drum - - Pelumas Mesin Di lantai Menyebabkan lantai licinkarena cairan berceceran









ini juga dapat menghambat
transportasi operator ketika
mengambil item interlayer
47 Lempengan Baja - - 5 sampah Di lantai Operator bisa tertimpa
48 Seng Pancur 15 lembar - - Atap pabrik Di atas drum
Seng Pancur akan lebih cepat
berkarat dan rusak akibat
cairan gomok









50 Tempat GulunganPlastik - - 200 Sampah Di lantai
Menyebabkan kecelakaan
kerja akibat tertimpa tempat
gulungan plastik
Sumber: Pengolahan Data (2014)
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Tabel 4.5 Pemilahan Item (Lanjutan)
No Nama Item Kondisi Keterangan LokasiSekarang Masalah SafetyBaik Cacat Rusak















53 Oven 2 - - Pengering karet Di lantai
Menyebabkan kecelakaan
kerja akibat tersandung Oven.
Kondisi ini juga
menyebabkan oven lebih
cepat rusak jika sering
tersandung operator









Listrik Hitam cepat rusak
karena terkontaminasi oli




57 Lampu PhilipsPanjang - - 3 Sampah
Di atas
sampah
Lampu Philips Panjang dapat
terinjak ataupun menimpa
operator dan menyabkan luka
58 Sapu Lidi 1 ikat - - Alat kebersihan Di atas drumgomok Sapu lidi menjadi kotor
59 Drum Bekas - - 3 Sampah Di lantai Bisa tumbang dan menimpa
operator




kecelakaan akibat sisa oli
ketika operator mengambil
Tali Pengikat Pallet






1 - - - Di lantai -
63 Triplek 3 lembar - - - Di lantai Bisa tumbang dan menimpa
operator
64 Sapu Panjang Lidi 2 - - Menyapu Atap Di atas drumgomok bekas
Operator dapat tergrlincir
ketika mengambil Sapu Lidi
Panjang akibat sisa-sisa
gomok yang berceceran di
lantai
65 Cat TembokBesar 1 - -
Cat bangunan
pabrik Di lantai
Lantai licin dan berbahaya
karena cairan berceceran





dan Palu ketika operator ingin
menggunakan Ember Hitam67 Palu 1 - - -
Di dalam
ember hitam
68 Sapu Ijuk 3 - - Alat Pembersih Di lantai Menghambat transportasi
operator69 Skop Plastik 3 - - Alat Pembersih Di lantai
Sumber: Pengolahan Data (2014)
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Tabel 4.5 Pemilahan Item (Lanjutan)
No Nama Item Kondisi Keterangan LokasiSekarang Masalah SafetyBaik Cacat Rusak







Pisau dapat menimpa operator
dan menyebabkan luka ketika
operator mengambil Belting
Konveyor
71 Tiang Penyedok - - 1 Sampah Di lantai Menghambat transportasi
operator
72 Box Oli Bekas - - 1 Sampah Di lantai
Menyebabkan kecelakaan
kerja akibat lantai licin dari
sisa-sisa oli

















75 Tabung Liter 1 - - Pengliter Oli Di atas drum
oli
Oli dari Literan bisa
berceceran dan menyebabkan
lantai jadi licin
76 Pompa Drum 1 - - Pepompa Oli Di atas drum
oli
Bisa jatuh dan menimpa
opertor
77 Selang Hijau 1 - - Di lantai Menghambat transportasi
operator78 Selang Kuning 1 - - Di lantai
79 Keranjang Arsip 1 - -
Di meja kerja
operator 2 -
80 Interlayer  Biru 10 kg Sampah Di lantai
Dapat tumbang, berserakan
dan menimpa operator
81 InterlayerPembungkus - - 7 kg Sampah Di lantai
82 Interlayer Putih - - 7 kg Sampah Di lantai
83 Interlayer Hijau - - 8 kg Sampah Di lantai
84 Interlayer Merah - - 4 kg Sampah Di lantai





- - 6 kg Sampah Di lantai
87 Semen 8 - - Perbaikan Lantai Di lantai
Menyababkan kecelakaan
kerja tersandung akibat
Semen yang diletakkan di
sembarang tempat
Sumber: Pengolahan Data  (2014)
Berdasarkan tabel 4.5, item-item yang ada di area gudang yang belum ada
konsep Sort menjadi area tersebut berpotensi terhadap terjadinya kecelakaan
kerja. Seperti Gir yang berda di lantai produksi berpotensi terjadinya luka akibat
terinjak opertor, Pisau potong yang diletakkan diatas Spart Part dapat
menyebabkan terjadinya luka jika operator tersenggol atau tertimpa alat tersebut.
Selain itu Oli, Gemuk dan cat dapat menyebabkan lantai licin jika cairan tersebut
tumpah dan akan berpotensi terhadap terjadinya kecelakaan kerja yaitu tergelincir.
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Maka dari itu, dari item-item diatas harus dipilah sebelum ditata pada
tempat yang disediakan. Selain itu, untuk peralatan yang tidak layak pakai diberi
Red Tag System supaya item tersebut tidak tercampur dengan peralatan yang
kondisi baik. Item yang diberi Red Tag System dapat dilihat pada tabel 4.6.
Tabel 4.6 Item yang Diberi Red Tag System





1 Tiang Sedok 1 Rusak OperatorGudang - Dibuang
Mencegah luka
karena terinjak













4 Dinamo Kecil 1 Rusak OperatorGudang -
Kembali ke
TPS
5 BanHandtruck 6 Rusak
Operator
Gudang - Dibuang












































11 Kardus Bekas 4 Sampah OperatorGudang - Dibuang
Memperlancar jalan
transportasi






Sumber: Pengolahan Data (2014)
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Tabel 4.6 Item yang Diberi Red Tag System (Lanjutan)































licin dari sisa-sisa oli




18 InterlayerPembungkus 7 Rusak
Operator
Gudang - Dibuang
19 InterlayerPutih 7 Rusak
Operator
Gudang - Dibuang







21 InterlayerMerah 4 Rusak
Operator
Gudang - Dibuang







6 Rusak OperatorGudang - Dibuang
Sumber: Pengolahan Data (2014)
TPS = Tempat Penyimpanan Sementara
Item-item yang diberi label merah adalah  item yang akan dibuang atau
ditempatkan di tempat penyimpanan sementara (TPS). Untuk item yang cacat
ditempatkan pada TPS, dimana lokasi TPS dapat dilihat pada lampiran 2 dan
rancangan item pada TPS dapat dilihat pada lampiran 5.
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4.2.2 Perancangan Stabilize
Perancangan selanjutnya setelah metode sort adalah stabilize atau
penataaan. Penaataan dilakukan untuk menentukan dimana masing-masing item
harus disimpan. Adapun langkah-langkah metode stabilize adalah sebagai
berikut:
1. Membuang Barang yang tidak diperlukan
Item-item yang telah dipilah dan tidak diperlukan keberadaannya dibuang
dari area gudang. Ini bertujuan untuk mengurangi jumlah item yang ada di
gudang sehingga item-item yang dibutuhkan dapat disimpan di dalam
gudang.
2. Menentukan Stratifikasi dan Tata Letak Penyimpanan
Stratifikasi dilakukan untuk menetukan letak masing-masing item pada lokasi
yang ada berdasarkan frekuensi penggunaan item.
a. Frekuensi Pemakaian
1) Frekuensi kategori sering adalah item yang digunakan sekali seminggu,
setiap hari atau setiap jam. Peralatan yang termasuk kategori sering
disimpan pada lokasi 1. Lokasi 1 digunakan untuk item yang sering
digunakan dan mudah dijangkau operator yang menggunakannya.
2) Kategori sedang adalah frekuensi  penggunaan peralatan satu kali antara
dua minggu sampai enam minggu. Peralatan yang termasuk kategori
sedang disimpan pada lokasi 2.
3) Sedangkan kategori jarang adalah frekuensi penggunaan peralatan satu
kali antara enam bulan sampai satu tahun. Peralatan yang termasuk
kategori jarang disimpan pada lokasi 3. Selain itu Rak digunakan untuk
menyimpan item-item yang termasuk dalam kategori spare part dan
disimpan pada lokasi 3.
3. Melakukan Standar Pemberian Nama
Standari pemberian nama dilakukan jika ada suatu item yang memiliki lebih
dari satu nama. Sehingga satu item hanya memiliki satu nama resmi. Ini
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bertujuan untuk memudahkan operator  dalam mengenali barang yang ada
digudang.
Pada kasus yang terjadi pada area gudang PT. P & P Bangkinang,
perancangan stabilize dilakukan berdasarkan frekuensi pemakaian. Ini terlihat
pada tabel 4.7.
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1 Interlayer  Biru0,14 X 67,5  Setiap Hari 
Memudahkan menemukan item dan
mencegah kecelakaan kerja akibat
aktivitas memilih dan mencari
2 InterlayerPembungkus  Setiap Hari 
3 Interlayer Putih0,14 X 75  Setiap Hari 
4 Interlayer Biru 0,14X 75  Setiap Hari 
5 Interlayer Hijau0,14 X 75  Setiap Hari 
6 Interlayer Merah0,14 X 75  Setiap Hari 
7 Interlayer Coklat0,14 X 75  Setiap Hari 
8 Interlayer Putih0,14 X 67,5  Setiap Hari 
10 Plastik Lapis Luar0,30 X 160 X 248  Setiap Hari 
11 Plastik Lapis Luar0,30 X 85 X 265  Setiap Hari 
12 Plastik Lapis Luar0,30 X 80 X 275  Setiap Hari 
13 Tangga  Sekali 4 minggu 
Memudahkan menemukan item dan
mencegah kecelakaan kerja Akibat
terimpa Tangga
Sumber: Pengolahan Data (2014)
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14 Belting Konveyor  Sekali 8 minggu 
Memudahkan menemukan item dan
mencegah kecelakaan kerja akibat
tertimpa Belt Konveyor
15 Cat Tembok  Sekali setahun 
Memudahkan menemukan item dan
mencegah kecelakaan kerja akibat
lantai licin dari sisa-sisa cat tembok
16 Cerobong  Sekali 6 bulan 
Memudahkan menemukan item dan
mencegah kecelakaan kerja akibat
tersandung Cerobong
17 Gir  Sekali 6 bulan 
Memudahkan menemukan item dan
mencegah kecelakaan kerja akibat
terinjak Gir
18 Dudukan Asbering  Sekali 6 bulan 
Memudahkan menemukan item dan
mencegah kecelakaan kerja akibat
tertimpa Dudukan Asbering
19 Kursi  Setiap hari  -
20 Meja  Setiap hari  -
21 As Bering  Sekali 6 bulan 
Memudahkan menemukan item dan
mencegah kecelakaan kerja akibat
tertimpa Bering
22 Skop Besi  Sekali 6 bulan 
Memudahkan menemukan item dan
mencegah kecelakaan kerja akibat
tertimpa ataupun teinjak benda
Skop Besi
Sumber: Pengolahan Data (2014)
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23 Tabung LPG Biru  Sekali 2 minggu 
Memudahkan menemukan item dan
mencegah kecelakaan kerja akibat
Terimpa LPG Biru
24 Tabung LPG Merah  Sekali 2 minggu 
Memudahkan menemukan item dan
mencegah kecelakaan kerja akibat
tertimpa LPG Merah
25 Bantalan BesiHijau  Sekali 6 bulan 
Memudahkan menemukan item dan
mencegah kecelakaan kerja akibat
tertimpa Bantalan Besi Hijau
26 Bantalan BesiHitam  Sekali 6 bulan 
Memudahkan menemukan item dan
mencegah kecelakaan kerja akibat
Bantalan Besi Hitam
27 Anak Timbangan20 kg  Sekali 6 bulan 
Memudahkan menemukan item dan
mencegah kecelakaan kerja akibat
tertimpa anak timbangan 20 kg
28 Anak Timbangan 5kg  Sekali 6 bulan
Memudahkan menemukan item dan
mencegah kecelakaan kerja akibat
tertimpa anak timbangan 5 kg
29 Selang Bantalan  Sekali 6 bulan 
Memudahkan menemukan item dan
mencegah kecelakaan kerja akibat
tertimpa atau tersandung Selang
Bantalan
30 Lem  Setiap hari 
Memudahkan menemukan item dan
mencegah kecelakaan kerja akibat
Lantai licin dari Lem yang
berceceran
Sumber: Pengolahan Data (2014)
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31 Gasket  Sekali 6 bulan 
Memudahkan menemukan item dan
mencegah kecelakaan kerja akibat
terinjak benda  Gasket
32 Bantalan Besi Perak  Sekali 6 bulan 
Memudahkan menemukan item dan
mencegah kecelakaan kerja akibat
tertimpa Bantalan Besi Perak
33 Kabel Listrik Putih  Sekali 6 bulan  Kabel jadi rapi
34 Seng Polos  Sekali 8 bulan 
Memudahkan menemukan item dan
mencegah kecelakaan kerja luka
akibat tergores ataupun tertimpa
dari Seng Polos
35 Apar/Racun Api  Sekali 8 bulan 
Memudahkan menemukan item dan
mencegah kecelakaan kerja akibat
tertimpa ataupun tersandung Apar
36 Asap Cair  Sekali 2 minggu 
Memudahkan menemukan item dan
mencegah kecelakaan kerja akibat
tertimpa ataupun tersandung Asap
Cair
37 Gomok  Setiap hari 
Memudahkan menemukan item dan
mencegah kecelakaan kerja akibat
lantai licin dari gomok
38 Oli  Setiap hari 
Memudahkan menemukan item dan
mencegah kecelakaan kerja akibat
lantai licin dari oli
Sumber: Pengolahan Data (2014)
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39 Keranjang Sampah  Setiap hari 
Memudahkan menemukan item
dan mencegah kecelakaan kerja
akibat tersandung Keranjang
Sampah
40 Timbangan Manual  Sekali 6 bulan 
Memudahkan menemukan item dan
mencegah kecelakaan kerja akibat
Tersandung Timbangan Manual
41 Seng Pancur  Sekali 6 bulan 
Memudahkan menemukan item dan
mencegah kecelakaan kerja akibat
tergores atupun tertimpa Seng
Pancur
42 Kabel Coklat  Sekali 6 bulan  Kabel jadi rapi
44 Oven  Sekali 8 bulan 
Memudahkan menemukan item dan
mencegah kecelakaan kerja akibat
Tesandung Oven
43 Timbangan Digital  Sekali 8 bulan 
Memudahkan menemukan item dan
mencegah kecelakaan kerja akibat
Tersandung Oven
44 Kabel Listrik Hitam  Sekali 6 bulan  -
45 Sapu Lidi  Sekali 2 bulan  -
46 Tali Pengikat Pallet  Sekali 6 bulan  -





 Setiap hari  -
Sumber: Pengolahan Data (2014)
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49 Triplek  Sekali 6 bulan 
Memudahkan menemukan item dan
mencegah kecelakaan kerja akibat
Tertimpa triplek
50 Sapu Panjang Lidi  Sekali 2 bulan  -
51 Cat Tembok Besar  Sekali 6 bulan 
Memudahkan menemukan item dan
mencegah kecelakaan kerja akibat
lantai licin dari cat
52 Kepala Gergaji  /Pisau  Sekali 3 bulan  -
53 Palu  Sekali 4 bulan 
Memudahkan menemukan item dan
mencegah kecelakaan kerja akibat
tertimpa Palu
54 Sapu Ijuk  Sekali 3 bulan  -
55 Skop Plastik  Sekali 3 bulan  -
56 Pisau Pemotong  Sekali 3 bulan 
Memudahkan menemukan item dan
mencegah kecelakaan kerja akibat
tergores dari pisau
57 Ember  Biru  Sekali 3 bulan  -
58 Ember Hitam  Sekali 3 bulan  -
59 Tabung Liter  Setiap hari  Mencegah Oli berceceran
60 Pompa Oli  Setiap hari  Mencegah Oli berceceran
61 Selang Hijau  Sekali 6 bulan  -
62 Selang Kuning  Sekali 6 bulan  -
63 Keranjang Arsip  Setiap hari  -
Sumber: Pengolahan Data (2014)
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Area gudang yang dirancang dengan metode Stabilize dilakukan
berdasarkan frekuensi pemakaian. Hasil dari rancangan Stabilize pada area
tersebut dapat dilihat pada lampiran 4.
4.2.3 Perancangan Shine
Perancangan Shine atau pembersihan dilakukan untuk menciptakan
lingkungan kerja yang bebas dari sampah, debu, kotoran ataupun lantai yang licin.
Perancangan shine dilakukan dengan tigah langkah, yaitu pembersihan tingkat
makro, individual dan tingkat mikro. Pembersihan tingkat makro dilakukan
dengan cara membersihkan segala sesuatu dan menangani penyebab secara
keseluruhan, pembersihan tingkat individual dilakukan dengan membersihkan
tempat kerja khusus dan pembersihan tingkat mikro dilakukan dengan
membersihkan bagian dan alat khusus serta penyebab kotoran di identifikasi dan
diperbaiki.
Untuk menciptakan sikap kerja yang bersih, yang perlu dilakukan adalah
sebagai berikut:
1. Menentukan penangung jawab ruang atau barang
2. Membersihkan dengan segera jika barang atau lokasi penyimpanan barang
terdapat kotoran.
3. Membersihkan lingkungan kerja sebelum memulai pekerjaan atau sesudah
melakukan pekerjaan dengan waktu 3-10 menit.
4. Mengajak setiap orang disekitar untuk melakukan pembersihan yang sama.
Berdasarkan prosedur yang akan diterapkan pada area gudang PT. P & P




Pembersihan pada area gudang dilakukan dengan tiga langkah, yaitu
pembersihan tingkat makro, pembersihan tingkat individual dan pembersihan
tingkat mikro.
a. Pembersihan Tingkat Makro
Pembersihan tingkat makro dilakukan dengan cara membersihkan segala
sesuatu yang ada di area gudang dan mencari penyebabnya. Pembersihan
tingkat makro di area gudang dilakukan dengan membersihkan debu,
kotoran dan mengeringkan lantai yang basah atau licin.
b. Pembersihan Tingkat Individual
Pembersihan tingkat individual dilakukan masing-masing operator yang
ada gudang.  Pembersihan ini dilakukan pada masing-masing area kerja
operator. Area kerja operator pada area gudang adalah meja kerja operator
1, meja operator 2 dan meja kerja operator 3. Masing-masing operator
menangani tempat  kerja khususnya.
c. Pembersihan Tingkat Mikro
Pembersihan tingkat mikro dilakukan dengan membersihan semua item
yang kotor dan yang perlu dibersihkan serta mencari penyebab item
menjadi kotor.
2. Menentukan Peta Tanggung Jawab
Operator yang bertanggung jawab pada area gudang diberi masing-masing
tanggung jawab agar lingkungan kerja tetap bersih. Pembagian peta tanggung
dapat dilihat pada gambar 4.3, yaitu:
a. Operator 1 bertanggung jawab pada lokasi 1 dan area kerja khususnya.
b. Operator 2 bertanggung jawab pada lokasi 2 dan area kerja khusunya.
c. Operator 3 bertanggung  jawab pada lokasi 3, rack dan area kerja
khusunya.
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Keterangan: Merah : Operator 1
Kuning         : Operator 2
Hijau : Operator 3
Gambar 4.3 Denah Area Tanggung Jawab Operator
3. Jadwal Pembersihan
Jadwal pembersihan dibuat agar masing-masing operator tahu kapan harus
melakukan pembersihan dan apa yang harus dibersihan. Jadwal pembersihan
dibuat berdasarkan peta tanggung jawab. Adapun jadwal pembersihan, item
yang perlu dibersihkan dan integrasi safety adalah sebagai  berikut:
a. Jadwal Pembersihan Operator 1
Operator 1 bertanggung jawab atas kebersihan lokasi 1 dan area kerja
khususnya. Jadwal pembersihan, item yang perlu dibersihkan dan
integrasi safety dapat dilihat dari tabel 4.8
b. Jadwal Pembersihan Operator 2
Operator 2 bertanggung jawab atas kebersihan lokasi 2 dan area kerja
khususnya. Jadwal pembersihan, item yang perlu dibersihkan dan
integrasi safety dapat dilihat dari tabel 4.9.
c. Jadwal Pembersihan Operator 3
Operator 3 bertanggung jawab atas kebersihan lokasi 3, Rack dan area
kerja khususnya. Jadwal pembersihan, item yang perlu dibersihkan dan
integrasi safety dapat dilihat dari tabel 4.10.
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2 InterlayerPembungkus  Kain Lap 4
3 Interlayer Putih0,14 X 75  Kain Lap 4
4 Interlayer Biru0,14 X 75  Kain Lap 4
5 Interlayer Hijau0,14 X 75  Kain Lap 4
6 Interlayer Merah0,14 X 75  Kain Lap 4
7 Interlayer Coklat0,14 X 75  Kain Lap 4












9 KantongPembungkus  Kain Lap 4
10
Plastik Lapis
Luar 0,30 X 160
X 248
 Kain Lap 4
11
Plastik Lapis
Luar 0,30 X 85 X
265
 Kain Lap 4
12
Plastik Lapis
Luar 0,30 X 80 X
275
 Kain Lap 4
Sumber: Pengolahan Data (2014)
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15 Lem  Kain Lap
a. Membersihkan lem yang
tercecer atau yang
menempel dilantai












16 Gomok  Pel
a. Membersihkan kaleng
gomok dari cairan yang
menempel pada kaleng
b. Lantai serta menutup rapat









17 Oli  Pel
a. Membersihkan Oli yang
berceceran dilantai











Sumber: Pengolahan Data (2014)
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18 Tabung Liter  Kain Lap
Membersihkan tabung liter
dari gomok dengan mengelap
agar sisa-sisa gomok yang












19 Pompa Drum Oli  Kain Lap
Membersihkan tabung liter
dari Oli dengan mengelap agar
sisa-sisa gemuk yang










20 Keranjang Arsip  Kain Lap Membersihkan Keranjang





Sumber: Pengolahan Data (2014)
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2 Cat Tembok  Kain Lap
a. Membersihkan kaleng cat
dari debu






cairan cat yang tumpah
dilantai
3 Kursi  Kain Lap Membersihkan kursi dan
meja dari debu dan kotoran
Setelah selesai
bekerja 3 Menghilangkan debu
4 Meja  Kain Lap Setelah selesaibekerja 3 Menghilangkan debu























Asap Cair dari kotoran




bekerja 3 Menghilangkan debu
Tabel 4.9 Jadwal Pembersihan Operator 2 Area Gudang
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14 Ember  Biru 
Kain Lap
atau Air
Berih Membersihkan ember hitam











Tabel 4.9 Jadwal Pembersihan Operator 2 Area Gudang (Lanjutan)
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Tabel 4.10 Jadwal Pembersihan Operator 3 Area Gudang
No Nama Item







(Menit) Integrasi SafetyLokasi 3 Rack Area KerjaOperator




































5 Kursi  Kain Lap
Membersihkan






6 Meja  Kain Lap
Membersihkan






7 Bering  Kain Lap
Membersihkan
Bering dari debu,






8 Skop Besi  Kain Lap
Membersihkan
Skop Besi dari








Sumber: Pengolahan Data (2014)
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Tabel 4.10 Jadwal Pembersihan Operator 3 Area Gudang (Lanjutan)
No Nama Item







(Menit) Integrasi SafetyLokasi 3 Rack Area KerjaOperator
9 BantalanBesi  Hijau  Kain Lap
Membersihkan
Bantalan Besi Hiaju








10 BantalanBesi Hitam  Kain Lap
Membersihkan
Bantalan Besi Hitam























 Kain Lap Setelahdigunakan 3
Bersih dari kotoran dan
karat










14 Gasket  Kain Lap
Membersihkan Gasket







15 BantalanBesi Perak  Kain Lap
Membersihkan
Bantalan Besi 3 X






Bantalan Besi 3 X10
yang berkarat
16 KabelListrik Putih  Kain Lap
Membersihkan Kabel




Bersih dari debu dan
kotoran
Sumber: Pengolahan Data (2014)
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Tabel 4.10 Jadwal Pembersihan Operator 3 Area Gudang (Lanjutan)
No Nama Item








(Menit) Integrasi SafetyLokasi 3 Rack Area KerjaOperator
17 Seng Polos  Kain Lap
Membersihkan Seng
Polos dari debu,





19 Apar/RacunApi  Kain Lap
Membersihkan Apar






20 TimbanganManual  Kain Lap
Membersihkan
Timbangan Manual






21 Seng Pancur  Kain Lap
Membersihkan Seng
Pancur dari debu,





22 KabelCoklat  Kain Lap
Membersihkan Kabel




Bersih dari debu dan
kotoran
23 Oven  Kain Lap
Membersihkan Oven






24 TimbanganDigital  Kain Lap
Membersihkan
Timbangan Digital

















Bersih dari debu dan
kotoran
Sumber: Pengolahan Data (2014)
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Tabel 4.10 Jadwal Pembersihan Operator 3 Area Gudang (Lanjutan)
No Nama Item




















Bersih dari debu  dan
kotoran
27 Ban Forklift  Kain Lap Membersihkan BanFoklift dari kotoran
Setelah
digunakan 5



















29 Triplek  Kain Lap Membersihkantriplek dari kotoran
Setelah
digunakan 3
Bersih dari debu dan
kotoran






















Bersih dari debu dan
kotoran





Palu  yang berkarat dan
tiang Palu yang lapuk






Bersih dari debu dan
kotoran
Sumber: Pengolahan Data (2014)
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Tabel 4.10 Jadwal Pembersihan Operator 3 Area Gudang (Lanjutan)
No Nama Item








(Menit) Integrasi SafetyLokasi 3 Rack Area KerjaOperator






Bersih dari debu dan
kotoran







3 Bersih dari debu dankotoran
Sumber: Pengolahan Data (2014)
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4.2.4 Perancangan Standardize
Perancangan standardize dilakukan dalam menstandarisasikan dari
implementasi perancangan sort, stabilize dan shine. Dalam menjalankan 6S,
langkah-langkah yang perlu dilakukan dalam perancangan standardize adalah
sebagai berikut:
1. Meninjau ulang aktivitas dari sort, stabilize dan shine dan menjadikan sikap
kerja sort, stabilize dan shine sebagai aktivitas  kerja harian.
2. Gunakan Kontrol Visual untuk memudahkan dalam memahami aktivitas-
aktivitas di area gudang.
Perancangan standardize dapat dilakukan dengan poin-poin berikut ini:
1. Mekanisme Pantau
Mekanisme pantau diciptakan dalam mengaudit akitivitas-aktivitas yang terjadi
di area gudang dalam mempertahankan sort, stabilize dan shine. Mekanisme
yang dapat dilakukan adalah:
a. Membuat Peta atau Lokasi Barang
Peta lokasi barang dibuat untuk memudahkan dalam menemukan dan
mengembalikan barang. Selain itu, peta lokasi barang juga membantu
operator dalam menemukan barang yang tidak sesuai dengan tempatnya.
Peta atau lokasi barang dapat dilihat pada tabel 4.12.
b. Label Warna
Label warna dibuat untuk memudahkan dalam pengembalian barang.
Selain itu, label warna juga memudahkan operator dalam memantau
ketidak normalan seperti barang yang tidak pada tempatnya. Dengan
demikian, barang yang tidak sesuai dengan label warna dapat dipindahkan
dengan segera.
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Tabel 4.11 Label Warna




4 Pembatas item pada lokasi yang sama
5 Pembatas lokasi
6 Jalur Transportasi
Sumber: Pengolahan Data (2014)
1) Warna Merah
Warna merah pada hasil rancangan merupakan penempatan item lokasi 1.
Item-item pada lokasi 1 merupkan item yang sering keluar masuk atau
item yang sering digunakan. Selain itu, warna merah juga menunjukkan
wilayah tanggung jawab operator 1 dalam menjalankan aktifitas shine atau
pembersihan.
2) Warna Kuning
Warna kuning menggambarkan lokasi 2 dan item-item yang ditempatkan
pada lokasi ini adalah item-item yang pemakaian barangnya dalam
kategori sedang. Selain itu, warna kuning juga menjadi tanda batas
wilayah operaftor 2 dalam melakukan aktifitas pembersihan.
3) Warna Hijau
Warna hijau menunjukkan lokasi 3 dalam penempatan item-item. Item-
item yang disimpan pada lokasi 3 adalah  item yang kategori
pemakaiannya jarang. Selain itu, warna kuning juga menjadi batas wilayah
operator 3 dalam menjalankan aktifitas pembersihan.
4) Warna Putih
Warna putih pada gambar rancangan merupakan garis pembatas yang
berfungsi sebagai tanda batas dalam lokasi yang sama. Dengan garis
pembatas ini dapat diketahui item yang keluar dari lokasi penempatannya.
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5) Warna Orange
Warna orange pada gambar rancangan adalah garis pembatas yang
berfungsi sebagai tanda batas antar lokasi 1, lokasi 2 dan lokasi 3.
6) Warna Coklat Kotak-Kotak
Warna ini merupakan tanda untuk lintasan operator dan tidak
diperbolehkan adanya item yang berada pada warna ini.
Berdasarkan mekanisme pantau peta atau lokasi barang dan label warna
pada masing-masing barang dapat dilihat pada tabel 4.12
Tabel 4.12 Peta atau Lokasi Barang dan Label Warna
Nama Item Lokasi Barang Label Warna
Interlayer Biru 0.14 X 67.5 1 Merah
Interlayer Biru 0.14 X 75 2 Merah
Interlayer Merah 0.14 X 75 3 Merah
Interlayer Coklat 0.14 X 75 4 Merah
Interlayer Putih 0.14 X 75 5 Merah
Interlayer Putih 0.14 X 67.5 6 Merah
Interlayer Hijau 0.14 X 75 7 Merah
Lem 8 Merah
Gomok Drum 9 C Merah
Pompa Oli 9 B Merah
Literan 9 C Merah
Oli Drum 10 Merah
Interlayer Biru 0.14 X 67.5 11 A Merah
Interlayer Biru 0.14 X 75 11 B Merah
Interlayer Putih 0.14 X 67.5 11 C Merah
Interlayer Putih 0.14 X 75 11 D Merah
Plastik Lapis Luar 0.30 X 80
X 275 11 E Merah
Interlayer Hijau 0.14 X 75 11 F Merah
Interlayer Hijau 0.14 X 75 11 G Merah
Interlayer Merah 0.14 X 75 11 H Merah
Interlayer Merah 0.14 X 75 11 I Merah
Plastik Lapis Luar 0.30  X 85
X 265 11 J Merah
Interlayer Coklat 0.14 X 75 11 K Merah
Interlayer Coklat 0.14 X 75 11 L Merah
Interlayer Pembungkus
Hitam 11 M Merah
Kantong Pembungkus Abu-
Abu 11 N Merah
Plastik Luar 0.30 X 160 X
248 11 O Merah
Pembuka Gulungan Plastik 12 Merah
Kantong Pembungkus 13 Merah
Sumber: Pengolahan Data (2014)
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Tabel 4.12 Peta atau Lokasi Barang dan Label Warna (Lanjutan)
Nama Item Lokasi Barang Label Warna
Interlayer Pembungkus 14 Merah
Tangga 15 Kuning
Tabung Gas Biru 16 Kuning
Tabung Gas Merah 17 Kuning
Pisau / Gergaji 18 Kuning
Ember Biru / Besar 19 Kuning
Ember Hitam / Kecil 20 Kuning
Asap Cair 21 Kuning
Sapu Lidi Pendek 22 Kuning
Sapu Lidi Panjang 23 Kuning
Sapu Ijuk 24 Kuning
Skop Plastik 25 Kuning
Semen 26 Kuning
Kursi 27 A Kuning
Meja 27 B Kuning
Keranjang Arsip 27 C Kuning
Keranjang Sampah 27 D Kuning
Cerobong 28 Hijau
Selang Bantalan 29 Hijau
Apar 30 Hijau
Cat Tembok Kecil 31 Hijau
Cat Tembok Besar 32 Hijau
Selang Hijau 33 Hijau
Selang Kuning 34 Hijau
Kabel Listrik Putih 35 Hijau
Kabel Listrik Coklat 36 Hijau
Kabel  Listrik Hitam 37 Hijau
Seng Pancur 38 Hijau
Triplek 39 Hijau
Anak Timbangan 5 kg 40 A Hijau
Anak Timbangan 20 kg 40 B Hijau
Bantalan Besi Coklat 40 C Hijau
Kepala Gergaji / Pisau 40 D Hijau
Bantalan Besi Hijau 40 E Hijau
Bantalan Besi Hitam 40 F Hijau
Gasket 40 G Hijau
Skop Besi 40 H Hijau
Palu 40 I Hijau
Bering 40 J Hijau
Gir 40 K Hijau
Dudukan Asbering 40 L Hijau
Belting Konveyor 41 Hijau
Timbangan Digital 42 Hijau
Timbangan Manual 43 Hijau
Lempengan Baja 44 Hijau
Oven 45 Hijau
Pengikat Pallet 46 Hijau
Ban Forklift 47 Hijau
Sumber: Pengolahan Data (2014)
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c. Garis Pembatas
Garis pembatas dibuat pada kursi, meja dan rak. Garis pembatas ini
berfungsi sebagai tanda batas maksimum item pada tempatnya, sehinggga
memudahkan untuk mendeteksi agar item-item selalu pada tempatnya.
Gambar 4.4 Usulan Pembatas Meja
2. Aktifitas Inspeksi Harian 5S
Aktifitas inspeksi harian dilakukan untuk mengaudit dan memastikan apakah
program sort, stabilize, shine, standardize dan safety telah diterapkan atau
tidak. Selain itu, inspeksi harian ini juga bertujuan untuk menciptakan sikap
kerja sort, stabilize, shine, standardize dan safety yang berkesinambungan
sehingga budaya kerja yang rapi, bersih dan aman dapat terwujud. Aktifitas
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inspeksi harian di isi oleh masing-masing operator terhadap area kerja yang
dipegangnya. Adapun daftar periksa inspekasi harian 5S terdapat pada
lampiran 6.
Perancangan standardize yang telah dilakukan akan berdampak terhadap
safety pada area tersebut. Dimana integarasi safety dari perancangan standardize
ini dapat dilihat pada tabel 4.12.
Tabel 4.13 Integrasi Safety dari Perancangan Standardize
No Standardize Integrasi Safety
1 Peta atau lokasi nama barang
Dengan peta atau lokasi nama barang, akan memudahkan
pengambilan dan pengembalian barang sesuai dengan tempat
atau lokasi yang disediakan. Hal ini mencegah penempatan
barang tidak pada tempatnya sehingga terhindar dari
kecelakaan kerja akibat barang yang tidak pada tempatnya.
2 Label Warna
Label warna menjadi tanda batas untuk mencegah
bercampurnya barang-barang dan memudahkan untuk
memantau apakah barang melewati batas warna atau tidak.
Dengan demikian akan mencegah terhambatnya transportasi
operator dan mencegah kecelakaan kerja akibat barang yang
tidak pada tempatnya.
3 Aktifitas Inspeksi Harian 5S
Infeksi harian 5S akan menciptakan kerapian secara
berkesinambungan sehingga barang-barang tetap pada
tempatnya dan selalu bersih. Hal ini dapat mencegah
terjadinya kecelakaan kerja akibat barang yang tidak pada
tempatnya dan mecegah lingkungan kerja yang kotor ataupun
licin.
Sumber: Pengolahan Data (2014)
3. Standard Operational Procedure (SOP) dari Perancangan 6S
Standard Operational Procedure (SOP) dalam perancangan 6S pada area
gudang PT. P & P Bangkinang merupakan hal yang perlu diciptakan dan
diterapkan, agar budaya kerja 6S dapat di implementasikan secara
berkesinambungan. Dari perancangan 6S sebelumnya, Standard Operational
Procedure (SOP) yang dapat diaplikasikan pada kasus 6S di area gudang PT. P&P
Bangkinang terbagi 2, yaitu SOP harian yang dikerjakan operator dan SOP
Mingguan yang dikerjakan oleh Supervisor.
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1. Standard Operational Procedure (SOP) Harian (Operator)
a. Buang item yang tidak diperlukan, sepertti sampah ataupun barang-barang
yang sudah rusak dan tidak digunakan lagi.
b. Jika ada item yang cacat, pindahkan ke tempat pembuangan sementara
(TPS) atau diperbaiki agar dapat digunakan kembali.
c. Lakukan manajemen stafikasi untuk barang yang baru masuk ataupun
barang yang berada di tempat pembuangan sementara (TPS) dan diberi Red
Tag System.
d. Letakkan barang pada tempat yang tepat sesuai dengan nama dan lokasinya
ketika telah selesai menggunakannya.
e. Lakukan pembersihan area kerja sebelum ataupun sesudah melakukan
pekerjaan sesuai dengan tanggung jawab yang diberikan. Operator 1 untuk
area warna merah, operator 2 untuk warna kuning dan operator 3 untuk
pembersihan area warna hijau.
f. Identifikasi penyebab terjadinya kondisi lingkungan yang kotor dan
berantakan agar tidak terjadi kesalahan yang sama.
g. Ketika mengambil Oli ataupun gomok, bersihkan lantai ataupun drum jika
oli atau gomok tertumpah.
h. Tutup rapat penutup drum oli dan gomok setelah selesai menggunakannya
untuk menghindari masukkan kotoran kedalam drum.
i. Pindahkan item pada tempat yang disediakan jika item tersebut melewati
tanda batas putih ataupun tanda batas orange.
j. Jaga lintasan operator agar tetap lancar dengan memindahkan item yang
terletak dilintasan tersebut.
k. Lakukan inspeksi harian apakah program sort, stabilize, shine dan Safety
sudah dilaksanakan atau belum, jika belum lakukan aktivitas sort, stabilize
ataupun shine. Inspeksi harian dapat dilihat pada lampiran 6.
l. Gunakan alat pelindung diri ketika sedang melakukan pekerjaan.
m. Segera lakukan pertolongan pertama ketika mengalami kecelakaan.
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2. Standard Operational Procedure (SOP) Mingguan (Supervisior)
a. Buat agenda pembersihan secara besar-besaran jika semua barang-barang di
gudang peralatan berantakan, kotor ataupun berkarat.
b. Periksa display ataupun visual apakah ada yang rusak ataupun terhapus. Jika
iya, ganti visual yang hilang tersebut atau perbakai dengan benar.
c. Lakukan audit 6S apakah semua aktivitas 6S sudah dilaksanakan atau
belum. Jika belum, lakukan aktivitas 6S kembali.
4.2.5 Perancangan Sustain
Perancangan sustain dilakukan untuk menciptakan aktivitas 6S sebagai
suatu kebiasaan secara rutin dan terus menerus. Sehingga aktivitas tersebut
menjadi budaya ditempat kerja. Langkah-Langkah yang bisa dilakukan dalam
perancangan sustain adalah sebagai berikut.
1. Memberikan training ataupun pelajaran tentang 6S secara periodik kepada
semua karyawan.
2. Menjadikan aktivitas 6S sebagai budaya kerja sehingga semua aktivitas yang
berjalan di area gudang PT. P & P Bangkinang berjalan dengan baik dan rapi.
3. Menciptakan audit 6S untuk memastikan apakan aktivitas 6S tersebut
dijalankan atau tidak. Audit 6S dapat lihat pada lampiran 7.
4. Memberikan penghargaan kepada setiap karyawan yang senantiasa
melakasanakan aktivitas  dengan baik. Hal ini bertujuan untuk mendorong
setiap karyawan untuk menjadikan 6S sebagai budaya kerja.
Dengan adanya perancangan sustain atau pembiasaan akan menciptakan
aktivitas 6S dapat dilakukan secara berkesinambungan. Karena dengan audit 6S
akan diketahui apakah budaya kerja tersebut telah dilaksanakan atau belum. Jika
belum dilaksanakan, auditor bisa meminta operator yang bertanggung jawab
untuk melaksanakan 5S baik pemilahan, penaatan, pembersihan, pemantapan
ataupun keselamatan  kerja. Sehingga dengan adanya audit tersebut, aktivitas 6S
dapat dilaksanakan secara berkesinambungan. Dan hal ini berdampak terhadap
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keselamatan dalam bekerja, dimana area gudang PT. P & P Bangkinang tetap rapi,
bersih dan aman.
4.3 Perhitungan Luas Area Masing-Masing Item
Luas area gudang peralatan adalah 24,6 meter dikali 13,53 meter. Dan untuk
perhitungan luas area untuk masing-masing item dilakukan untuk mengetahui
berapa luas area yang dibutuhkan masing-masing item dalam usulan perancangan
6S. Dalam perhitungan ini faktor kelonggaran (allowance) yang digunakan adalah
150%. Untuk item yang sejenis, perhitungan luas area digunakan item yang
memiliki area paling luas. Berikut adalah perhitungan luas area untuk masing-
masing item.
1. Lokasi 1
a. Interlayer dan Lem
Item yang digunakan sebagai dimensi perhitungan adalah Interlayer Hijau.
Luas area = Panjang X Lebar
= 200 cm X 200 cm
= 40.000 cm2
Total luas area = Luas Area X Faktor Kelonggaran
= 40.000 cm2 X 150%
=  60.000 cm2
Jadi luas areanya:
Panjang = 60.000 cm2 / 200 cm
= 300 cm
Lebar = 60.000 cm2 / 300 cm
= 200 cm
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b. Interlayer dan Kantong Pembungkus
Item yang digunakan sebagai dimensi perhitungan adalah Interlayer
Pembungkus.
Luas area = Panjang X Lebar
= 500 cm X 400 cm
= 200.000 cm2
Total luas area = Luas Area X Faktor Kelonggaran
= 200.000 cm2 X 150%
= 300.000 cm2
Jadi luas areanya:
Panjang = 300.000 cm2 / 500 cm
= 600 cm
Lebar = 200.000 cm2 / 600 cm
= 333 cm
c. Drum Oli dan Gomok
Item yang digunakan sebagai dimensi perhitungan adalah Oli Drum.
Luas area = Panjang X Lebar
= 300 cm X 200 cm
= 60.000 cm2
Total luas area = Luas Area X Faktor Kelonggaran
= 60.000 cm2 X 150%
= 90.000 cm2
Jadi luas areanya:
Panjang = 90.000 cm2 / 200 cm
= 450 cm




Luas Area = Panjang X Lebar
= 400 cm X 50
= 20.000 cm2
Total luas area = Luas Area X Faktor Kelonggaran
= 20.000 cm2 X 150%
= 30.000 cm2
Jadi luas areanya:
Panjang = 30.000 cm2 /  50 cm
= 600 cm
Lebar = 30.000 cm2 / 600 cm
= 50 cm
e. Kursi, Meja dan Gulungan Interlayer
Luas Area = Panjang X Lebar
= 500 cm X 150
= 75.000 cm2
Total luas area = Luas Area X Faktor Kelonggaran
= 75.000 cm2 X 150%
= 112.500 cm2
Jadi luas areanya:
Panjang = 112.500 cm2 / 188 cm
= 600 cm




Pada lokasi 2 luas area yang digunakan untuk menghitung luas masing-
masing item adalah semen. Hal ini dikarenakan semen memiliki area yang paling
luas. Adapun perhitungan luas area yang dibutuhkan pada lokasi 2 adalah sebagai
berikut.
Luas Area = Panjang X Lebar
= 200 cm X 100
= 30.000 cm2
Total luas area = Luas Area X Faktor Kelonggaran
= 30.000 cm2 X 150%
= 45.000 cm2
Jadi luas areanya:
Panjang = 45.000 cm2 / 200 cm
= 225 cm




Luas Area = Panjang X Lebar
= 250 cm X 200
= 50.000 cm2
Total luas area = Luas Area X Faktor Kelonggaran
= 50.000 cm2 X 150%
= 75.000 cm2
Jadi luas areanya:
Panjang = 75.000 cm2 / 333 cm
= 225 cm




Item yang digunakan untuk perhitungan luas rak adalah Bering
dikarenakan item ini memiliki permukaan yang lebih luas jika
dibandingkan item spare part lainnya.
Luas Item = Panjang X Lebar
= 60 cm X 30
= 1.800 cm2
Total luas area = Luas Area X Faktor Kelonggaran
= 1.800 cm2 X 150%
= 2.700 cm2
Jadi luas areanya:
Panjang = 2.700 cm2 / 30 cm
= 90 cm
Total Panjang = 90 cm X 3 baris
= 270 cm
Lebar = 2.700 cm2 / 90 cm
= 30 cm
c. Item lainnnya
Untuk item lain pada lokasi 3, item yang dijadikan sebagai perhitungan
luas masing-masing item adalah Selang Bantalan karena memiliki area
yang paling luas. Adapun perhitungannya adalah sebagai berikut:
Luas Item = Panjang X Lebar
= 150 cm X 70
= 10.500 cm2
Total luas area = Luas Area X Faktor Kelonggaran




Panjang = 15.750 cm2 / 70 cm
= 225 cm
Lebar = 15.750 cm2 / 225 cm
= 70 cm
4. Lintasan Transportasi dan Operator
Data yang digunakan untuk menghitung lebar lintasan transportasi adalah data
lebar hand truck, karena hand truck lebih lebar dari pada operator. Dan alat
angkut hand truck merupakan alat yang sering digunakan pada area gudang.
Adapun  perhitungan lebar lintasan transportasi dan operator adalah sebagai
berikut.
Lebar hand truck = 70 cm
Total Lebar = 70 cm X Faktor kelonggaran
= 70 cm X 150 %
= 105 cm
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Panjang (cm) Lebar (cm)
Lokasi 1
1 Interlayer  Biru 0.14 X 67.5 200 X 100 200 X 200 40.000 60.000 300 200
2 Interlayer  Biru 0.14 X 75 200 X 100 200 X 200 40.000 60.000 300 200
3 Interlayer  Merah 0.14 X 75 200 X 100 200 X 200 40.000 60.000 300 200
4 Interlayer  Coklat 0.14 X 75 200 X 200 200 X 200 40.000 60.000 300 200
5 Interlayer  Putih 0.14 X 75 200 X 200 200 X 200 40.000 60.000 300 200
6 Interlayer  Putih 0.14 X 67.5 200 X 200 200 X 200 40.000 60.000 300 200
7 Interlayer  Hijau 0.14 X 67.5 200 X 200 200 X 200 40.000 60.000 300 200
8 Lem 100 X 100 200 X 200 40.000 60.000 300 200
9 Gomok, Pompa Oli dan Literan Oli 300 X 200 300 X 200 600.000 900.000 450 200
10 Oli Drum 300 X 200 300 X 200 600.000 900.000 450 200
11 Rak 1 400  X 50 400 X 50 20.000 30.000 600 50
12 Kursi, Meja dan Pembuka GulunganInterlayer 500 X 150 500 X 150 75.000 112.500 750 150
13 Kantong Pembungkus 500 X 300 500 X 400 200.000 300.000 600 333
14 Interlayer Pembungkus 500 X 400 500 X 400 200.000 300.000 600 333
Lokasi 2
15 Tangga 100 X 100 200 X 100 30.000 45.000 225 200
16 Tabung Gas Biru 30 X 30 200 X 100 30.000 45.000 225 200
17 Tabung Gas Merah 30 X 30 200 X 100 30.000 45.000 225 200
18 Pisau/Gergaji 100 X 50 200 X 100 30.000 45.000 225 200
19 Ember Biru / Besar 30 X 30 200 X 100 30.000 45.000 225 200
20 Ember Hitam / Kecil 20 X 20 200 X 100 30.000 45.000 225 200
21 Asap Cair 40 X 40 200 X 100 30.000 45.000 225 200
22 Sapu Lidi Pendek 100 X 10 200 X 100 30.000 45.000 225 200
23 Sapu Lidi Panjang 150 X 10 200 X 100 30.000 45.000 225 200
24 Sapu Ijuk 100 X 20 200 X 100 30.000 45.000 225 200
Sumber: Pengolahan Data (2014)
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Panjang (cm) Lebar (cm)
25 Skop Plastik 20 X 20 200 X 100 30.000 45.000 225 200
26 Semen 200 X 100 200 X 100 30.000 45.000 225 200
27 Kursi, Meja, Keranjang Arsip danKeranjang Sampah 120 X 100 200 X 100 30.000 45.000 225 200
Lokasi 3
28 Cerobong 40 X 40 150 X 70 10.500 15.750 225 70
29 Selang Bantalan 120 X 50 150 X 70 10.500 15.750 225 70
30 Apar 20 X 20 150 X 70 10.500 15.750 225 70
31 Cat Tembok Besar 30 X 30 150 X 70 10.500 15.750 225 70
32 Cat Tembok Kecil 20 X 20 150 X 70 10.500 15.750 225 70
33 Selang Hijau 10 X 10 150 X 70 10.500 15.750 225 70
34 Selang Kuning 20 X 20 150 X 70 10.500 15.750 225 70
35 Kabel Listrik Putih 20 X 20 150 X 70 10.500 15.750 225 70
36 Kabel Listrik Coklat 20 X 20 150 X 70 10.500 15.750 225 70
37 Kabel Listrik Hitam 20 X 20 150 X 70 10.500 15.750 225 70
38 Seng Pancur 150 X 50 150 X 70 10.500 15.750 225 70
39 Triplek 150 X 50 150 X 70 10.500 15.750 225 70
40 Rak 2 (3 baris) 60 X 30 60 X 30 1.800 2.700 270 30
41 Belting Konveyor 30 X 30 150 X 70 10.500 15.750 225 70
42 Timbangan Digital 100 X 30 150 X 70 10.500 15.750 225 70
43 Timbangan Manual 100 X 50 150 X 70 10.500 15.750 225 70
44 Lempengan Baja 150 X 70 150 X 70 10.500 15.750 225 70
45 Oven 50 X 30 150 X 70 10.500 15.750 225 70
46 Pengikat Pallet 30 X 30 150 X 70 10.500 15.750 225 70
47 Ban Forklift 250 X 200 250 X 200 50.000 75.000 225 333
Lintasan Transportasi dan Operator 70 70 - 105 - 105
Sumber: Pengolahan Data (2014)
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4.4 Usulan Perancangan Alat Pelindung Diri
Usulan perancangan alat pelindung diri dibuat untuk  meminimalisir
terjadinya kecelakaan kerja di area gudang. Pada perancangan ini, usulan
dilakukan berdasarkan jenis kecelakaan kerja yang pernah terjadi pada area
gudang di PT. P & P Bangkinang. Jenis kecelakaan yang pernah terjadi di area
gudang dapat dilihat pada tabel 4.15.
Tabel 4.15 Jenis Kecelakaan Kerja
Jenis Kecelakaan FrekuensiTahun 2011 Tahun 2012 Tahun 2013
Terjatuh - 1 4
Tergelincir 4 2 1
Tertimpa 1 - 1
Tertumbuk 1 1 -
Terjepit 2 3 1
Tergores 1 1 9
Tertusuk - - 1
Jumlah 9 8 17
Sumber: Pengolahan Data (2014)
Berdasarkan tabel 4.15 diketahui bahwa jenis kecelakaan kerja yang sering
terjadi pada area gudang PT. P & P Bangkinang adalah terjatuh, tergelincir,
tertimpa, tertumbuk, terjepit, tergores dan tertusuk. Maka dari itu, usulan
perancangan alat pelindung diri yang perlu dipakai operator ketika bekerja adalah
sebagai berikut:
1. Alas Kaki (Sendal atau Sepatu Safety)
Alas kaki berupa sendal atau sepatu safety perlu digunakan operator gudang
untuk menghindari kecelakaan akibat tertusuk benda yang terletak di lintasan
operator.
2. Sarung Tangan
Sarung tangan diperlukan untuk menghindari goresan benda tajam ketika
operator mengangkat barang. Misalnya seng, pisau potong dan gergaji.
3. Celana Jeans
Celana jeans perlu dipakai operator untuk menghindari terjadinya goresan
benda tajam pada bagian kaki operator.
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4. Masker
Operator perlu menggunakan masker atau pelindung hidung untuk menjaga
kesehatan pernafasan.
5. Obat Pertolongan Pertama pada Kecelakaan
Sediakan obat pertolongan pertama pada kecelakaan untuk mempermudah
dalam menangani operator yang mengalami kecelakaan.
